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Yerfahren zur Herstellung von isolierenden 



Schaiuastoff-Metall-Verbundelementen. 



Die )?!rfindung betriff t ein Verfahren zur Herstellung von 
isolierendon Schaumstoff-Metall-Verbundelementen. 

Bei derartigen Verbundelementen lot es erforderlich, dass 
die aufgebrachte Schauinstoff schicht feat auf den Untergrund 
haftet. Die Schaumstoff schichten sollen eine gleichmassige 
Struktur besitzen und leicht auf zubringen sein. 

Es ist bekannt, festhaftende Schaumotoffttberzttge herzustelleti, 
indem man die zu tiberziehenden Werkettioke erwaiint und 
anschlieosend nach der Wirbelsintermethode in aufgewirbeltes, 
mit eihem Treibmittel versetztes Kunststoffpulver eintaucht. 
Each den Herausnehmen sind die Werkstftcke mit einer diinnen 
Schauinstoff schicht Uberzogen ( OP 25 97 26), 

Sollen besonders festhaftende Sohaumstoffschichten erhalten 
werden, so Uberzieht man die Gegenst&nde vorher zweckmassig 
mit einer haftverbessernden Zwisohenschioht ( 5P 276 781), 
wobei man auch so vorgohen kann, dass man zun&chst das 
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treibmittelenthaltende Kunststoffgemisch aufbririgt und erst 
danach av/ocks Auf schaumcns erhitzt ( OP 284 301). 

Bs ist feraer bekannt, Gegenatande mit Eilfe elektro- 
abatlscher Beschiehtungsmethoden zu tibersiehen. Das Auftragen 
des Pulvers erfolgt dabei mit handel3ublichen elefctro- 
statischen Pulvorspritzpistolen. Die elektrisch geladenen 
Pulverteilohen werden auf die zu Uberziehenden &egenatande 
aufgespiMiht und ujihiillen diese mit einer gleichmaasigen ' 
Pulver schicht. Ifach dem Jtuftragen kann das Einschraelzen 
der Pulverschicht nach ublichen Methoden erfolgen £ W.A.Riese - 
"LSserfreie Anstrichsysteme" ( 1967), S. 325/326J. 

Ebenfalls ist es bekannt, geschaumte Kunststoff erzeugnisse ' 
herzustellen, indem man einen mit einem Treibmittel versetzten 
Kunststoff verformt, anschliessend auf dieeen Formling ein 
aus FMen oder Casern gebildetes Vlies aufbringt und das 
Ganze anschliessend unter Warmeeinvrirlauig aueschaumt ( OS 
1 801 537). 

Urn die Pestigkeit und Stabilitat solcher Erzeugnisse zu 
erhohen, wurde ferner vorgeschlagen, zwisohen zv/ei solcher 
Porialinge, auf deren Aussenseite ein Vlies aufgebracht ist, 
eine verstSrkande Einlage einzuschaumen, wobei diese Ein- 
lagen aus metallischen, anorganischen oder organischen 
Stoffen bestehen und als PlSchengebilde vorliegen kSfanen 
( 03 1 807 225). 

Die OS 1 808 077 beschreibt ein Verfahren zur Berstellung 
von Leichinrerbundkdrpern aus einer stahilen Schicht, einem aus 
geschaumten Kunststoff bestehenden Kern und einer Auflage, 
wobei auf die stabile Schicht beispielsweise aus Hetall, 
ein Treibmittel enthaltender Kunststoff -Pormling .aufge- 
bracht wird> darauf ein aus P&den oder Pasern gebildetes 
Plfiehengebilde aufgelegt und das Ganze anschliessend zwecks 
Aufschaumens erhitzt wird. 
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Beiin Heretellen von Schaumatoffttberstlgen nach der Y/irbel- 
sititeriTjethode v/erden allseitig beschichtende Gogenstande 
erhalten, was nicht imner crwlinaoht ist. Swar kann, zv/ecks 
Vermeidens einer Beschichtung die freizuhaltende Stella 
rait einer llaske abgedeckt v/erden, doch ist diese Hethode 
uiastnndlich. 

Msher- sind keine Verfahren bekannt geworden, auf elektro- 
statische Vfeise Schaumstoffuberztige herzustellen. Wahrend 
des Einbr ennens bzw. Auf sohmelzens des aufgcbrachten 
fchenaoplastischen Kunststoffpulvers tritt leicht ein 
Abf alien des Pulvers ein, wodurch nicht nur ungleiche 
Schichtstarken entstehen, sondern auch manche Stellen 
unbeschichtet bleiben. Dieses Abf alien des Kunststoffpxxlvers 
kann zwar durch vorheriges Aufbringen eines Primers 
weitgehend verhindert und gleichzeitig die Haftung auf dem 
Untergrund verbossert wei*den. So schlagt s.B. die 
Seterreichische latent anmeldung A 5H3/65 vor, zunSLchst die. 
Abscheidespannung so zu wahlen, dass eine Scliicht axis auf dem 
Grundmaterial gut haftenden Harses und anscliliessend durch 
iinderung dcr Abscheidebedingungen die eigontliohe Deckschicht 
aus thermoplastischem Kunststoff abgeschieden wird, wobei 
anscliliessend die beiden Schlchten geiaeinsaia eingeschmolzen 
werden. j 

Diese Verfahren erfordern jedoch spezielle Bedingungen oder . 
zusStzlicho Arbeit 3 glinge, so dass sie unwirtochaftlich sind,. 

Durch das Aufbringen von Vliesen auf treibmittelenthaltenden 
Kunststoff und nachf olgendes Ausschaumen werden, insbesondere 
wenn diese ilrzeugnisse eine verstarkende Einlage enthalten, 
Produkte erhalten, die trotz ihres geringen spezifischen 
Gewichtes sehr stabil sind und fur viele technische Zwecke 
z.B. fur thcrmische und elektrische Isolierungen in der 
Bauindustrie und in der Elektrotechnik verwendot v/erden konnen. 

Das gilt auch fur die bekannten Leichtverbundkbrper , die ohne 
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spezielle ftachbehandlung sofort nach der Herstellung 
verwertet werden^.Ba diese- Teile selbsttragond sind, 
konnen sie als 3oden-, Seiten- und Deekenteile von Fahrzeugen 
verwendet v/erden. 

In der Praxis herrscht ein Bedurfnis fiir ein Metall- 
Verbund element, das mit Hilfe einer' einfachen Beschichtungs- 
mothode herzustellen ist.. «• • 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein solches 
Metallverbundelement , das leicht und trotzdem sehr stabil 
ist, nach ublichen Beschichtungsmethoden herzustellen. 

Das Ezeugnis soil billig sein und ftir viele technische 
Zwecke z.B. im Bauwesen oder in der Elektroindustrie , 
insbesondere zu thermischen und elektrischen isolierungen, 
brauchbar sein. 

Die Erfindung schlagt ein Verfahren zur Herstellung von 
isolierenden Schaumstof f-Metall-Verbundelementen vor, das 
dadurch gekennzeichnet 1st, dass eine der Metall- 
Element-Seite mit einer Schaumstof f auf lage versehen ist, 
welche durch thermisches Auf schaumen treibmittelhaltiger 
thermo- Oder duroplastischer nach der elektrostatischen 
Beschichtungsmethode auf gebrachten Kunststoff-Pulvern 
hergestellt wird. 

Hach einer Weiterbildvuag der Erfinduag wird die unbe- 
schichtete Seite des Metall-Elementes vorher, gleichzeitig 
oder nachher mit einem Kunststoff- Oder Lack-tiberzug versehen, 
welcher gleichzeitig beim thermischen Auf schfiumungsvorgang 
eingebrannt oder getrocknet wird, 
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Zur Verbeaoerung der Eigenschaf ten dee Schaumatoff b, 
inabesondere zur Erhohung der ateifigkeit, wird im Rahmen 
der Erf indung dem zum Aufachaumen vorgeoehenen thermo- 
plastiachen oder duroplaatiachen Kunatatoff-Pulver im 
Crocken-riiach-Prozeaa bia zu 2 Gew.£ in organiachen LcSaunga- 
mittela gelBatea Peroxid zugegeben. 

Solche organiache Peroxide aind beiapielaweiae Di-tert- 
butylperoxid, tert-Butylperbenzoat oder Dicumylperoxid . 

Vfenn man ala zu verachaumendea Kunatatoffpulver einen 
thermoplaatiaohen Kunatatoff verwendet, ao iat ea vorteilhaft, 
wenn man wahrend dea Trooken-Miaoh-Vorgangea duroplaatiache 
Kunatatoff e bia zu einer Menge von 10 Gew.jS zugibt, 
wobei dieae zweckmaaaig vorher in organiachen LBaungamitteln 
gelSat werden. 

Ala duroplffitiacher Kunatatoff. werden im Rahmen der Erf indung 
Epoxiharze bevorzugt. 

Ala Ireibmittel kSnnen dem Kunatatoffpulver, die tiblichen 
flttaaigen oder f eaten Ireibmittel zugegeben werden. Bevorzugt 
werden die f eaten, Stickatoff-abapaltenden Verbindungen, ver- 
wendet. 

. ♦ 

Solohe Verbindungen aind beiapielaweiae Azo-Verbindungen, 
Sulfohydrazide oder H-Nitroao-Verbindungen. Sie aind unter 
veraohiedenen Handelanamen bekannt, wie Porofor ( BAYER), 
Unicel (BuPont) und Vuloaoel ( 101). 

» 

Me Erf indung iat anhand der Figuren und der f olgenden 
AuafUhrungabeiapiele naher be8chrieben. 

Ee zeigen 

Pi g .1 eine achematiache Baratellung d a erfindunga- 

gemaaeen Sohaumatof f-Metall-Verbundelementa , 
gig. 2 daaaelbe Verbundelement mit einem zueatzlichen 
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auf dem He tall aufgebrachten Kunststoff- oder Lackuberztig, 
Fig* 3 das in Figur 2 dargestellte Ver bund element im Schnitt. 

Es bedeuten: 

1 den zu beechichtenden met alii schen Gegenstand; 

i 2 die Schaurastoffschichtj 

3 die Kunststoff- oder Lackschicht, 



Belegiel^l^ • 

Ein Hoohdruck-Polyathylenpulver ( Dichte 0,94 g/cur 5 ) der 
K5rnung bis 100^um wird in einem echnellaufenden PlUgel- 
mischer ( Diosna-teischer) trobken mit 20 G-ew.jS ( berechnet auf 
Poly&thylen-Pulver) eines Gemischqa aus Azodicarbonamfd und 
Zinkoxid bei 1750 TJpM 3 min lang innigst gemischt. Anachliessend 
wird bei gleicher Mischergeachwindigkeit ( 1750 UpM) 
10 (Jew.# Epoxiharz und 2 Gew.?S tert. Butylperbenzoat ( alle 
Mengenangaben in Gew.jS bezieken sich auf Polyathylenpulver ), 
beide Komponenten in Xylol gelbst, dem Pulvergemisch im 
H Dry-Blend-Verfahren M zugegeben. Um eine gute Durchmiscbung 
des "Dry-Blends" zu erhalten, wird 4,5 min lang bei 1750 Upil 
durchgemischt. Uaeh Ablauf dieser Zeit erbSlt man ein vSllig 
trockehes, gut rieself Stages Pulvergemisch ( Pulvergemisch A) • 
Mit diesem Pulvergemisch werden in einer handelsiiblichen 
elektrostatischen Pulverspritzanlage entfettete StahlWeche 
der Grosse 1Q50 x 750 x < 1,5 mm bei einer angelegton Spannung 
von 28 KV einaeitig beschichtet. Der Pulverauftrag ist gleich- 
maasig 300 ^um auf der gesamten Plfiche und das Pulver f allt auch 
nicht bei Sohlag oder Sto8 der Bleche herunter, sondern haf tet . 
feat. 

Die so einaeitig beschichteten Bleohe werden anschliessend 
in einem olbeheizten Kammerof en hangend bei 200°0 7 min lang 
warmebehandelt. Man erhSlt Bleche mit einer gleichmassigen, 
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feethaftenden Kunststof f-Schaumbeachichtung in einer 
Starke von 0,8 bi3 9,0 nun Starke. 

Zv/ecks Korrosions3chutz und Erzielung eines gewiinachten 
Dekor3 werden die so bi3her nur einaeitig- mit Schaumatoff 
beschichteten Bleche auf der andcren Seite mittela 
einsr handel3iiblichen Farbspritzpiatole mit einem luft- 
trockenenden Vinylanatrich in einer Starke von 150/um 
beachichtet. 

Beiarciel 2 

Abgekantete A3.uminium-Bleche ( 99 i 5 $ Al) der GrBsse 
1020 x 750 x 1,75 mm werden nach aorgfaltigater Lbsunga- 
mittelentfettung zunachat einaeitig mit einem warmehartenden 
Kunstharzlack auf Basis Alkyd-Melamin in einer Starke von 
80 /urn mittela einer handelsublichen elektroatati8chen 
Parbspritzanlage beachichtet. Anschliesaend werden die 
Bleche in einer nachge3chalteten handelaiiblichen elektro- 
atatiachen Pulverapritzanlage bei einer angelegten Hooh- 
spannung von 28 ICV mit dem Pulvergemisch A aua Beiapiel 1 
auf der anderen Seite beachichtet. Urn eine Storung des Dekora 
auf der bereits lackierten Plache durch den sog. "Umgriff" 
dea Pulvers zu vermeiden, wird eine Maake mit der Offnung 
1015 x 745 mm verwendet. 

Ber gleichmaaaige Pulverauftrag betragt 310-315 /um und 
daa Pulver haftet aehr gut. Abachliessend werden die ao 
beschichteten Bleche in einem blbeheizten Kammerofen bei 
200°0 9 min lang zwecka Trocknung und Hartung der Lack- 
achicht und gleichzeitigem Aufachaumen der aufgebrachten 
Pulverschicht behandelt. Bie so hergestellten Bleche haben 
auf der einen Seite eine hochglanzende, feathaftende,* aehr 
dekorative Beschichtung von Alkyd-Melamin, wahrend die andere 
Seite mit einer Kunststoff-Schaumschicht in einer gleich- 
masaigen Starke vcn 9 mm versehen ist. 

-0- 
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Beiapiel 5 

Handelaubliches Polyamid 1 1 -Feinpulver ( Rilsan) ftir elektro- 
statische Pulverbeschichtung wird mit 10 Gew.jS AzoctLcarbon- 
amid zuhachat 3 min lang bei 1800 UpM in einem echnell- 
laufonden Floigelmischer innig vermiscjit. - Anschliessend wird 
dem Pulver bei lauf endem Mischer 4 Grew.# einer LBsung, 
bestehend aus 0,5 Gew.56 tert. Butylperbenzoat , 1,5 Gew.?6 
Epoxidharz ( iSpikote) in 3,5 Gew«.$ Benizylalkohol ge!8st 
zugegeben und weitere 5min innigst vermischt ( alle als Gew.fS 
gemachten Mengenangaben. sind auf Polyamid 1 1-Feinpulver 
bezogen) • 

Mit diesem Pulvergemisch werden entfettete Stahlbleche 
der Groase 350 x 210 x 1 mm mittela einer handelsttbiichen 
Eiektrostatik-Pulverspritzanlage bei 40 KV Spannung ein3eitig 
beschichtet. Glelchzeitig werden die Bleche von der anderen 
Seite ebeiifalls mittels einer elektrostatisohen Pulver- 
apritzpiatole bei 40 KV mit unbehandeltem Rilaan-Feinpulver 
im Farbton grau beachichtet. Um eine Stbrung der Rilsan- . 
beschichjtujig durch den 0 Umgriff 11 des sehaumfahigen Pulvers 
zu verhind&rn, wird die Beschiohtung mittels einer Maske 
mit der (Jffaung 8345 x 205 mm vorgenommen. Die Pulverbeschichtung 
hangt sehr feat} .auoh-beim Schlag Oder Stofl der Bleche failt 
kein Puiver ab, ' J 

Aaeehliessend werden did Bleche ill ainea elektrieoh beheizteh* 
ffmXutftofen bei einer Sfemperatur von 220°C 7 min lang 
behandelt, Nach dem Brkalten der Bleche an der luft erhftlt <• 
man Bleche r die auf der elnen Seite mit einer gleichmHssigea 
f esthaf tenden, porendichten, dekorativen Beschiohtung von 
Rilsan in einer Starke von 180yum 9 wShrend die andere Seite 
mit einer Rilsan-Schaumschicht in einer St&rke von 4 mm 
versehen ist» i , 

Auch diese Schicht ist gleichmMseig und fee thaf tend. 
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Die rait der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, daaa s auf einfache Weise gelingt, 
isolierende Schaumstoff-Metall-Verbiindelemente herzuatellen, 
die sich durch hervorragende mechaniache Eigenachaf ten 
bei gleichzeitig geringem Gewicht auszeichnen. 

Der besondere Vorteil des Herat ellungsverfahr ens liegt 
darin, dasa nur eine Beachiohtungsmethode angewendet zu 
werden braucht. lit HiXfe der bekannten elektroatatiachen 
Beachichtungsmethode kann im Rahmen der Erfindung aowohl 
die Schauiustoff , ala auch die lackachicht aufgebracht 
werden, wobei beide Seiten aua den gleichen Oder auch 
verachiedenen Kunstatoffen beatehen konnen. Da praktiaoh 
keine Pulververluste auftreten, iet das Verfahren beaondera 
wirtachaftlich, zumal die Moglichkeit gegeben iat, Material 
zu aparen, da sehr dtone Schichten aufgebracht werden konnen. 

Da beide Schichten auch geiaeinoam einer Hitzebehandlung 
unterzogen. werden kbnnen, ergibt aioh zuaatzlich die Ein- 
aparung eines Arbeitsganges . 

Beide Schichten, die Kunstatoff- Oder Laok-Schicht und die 
Schaumatoff-Sohicht, haft en auaaerordentlioh feat, 
beaitzen einen guten Verlauf und eine gleiohmaasige j 
Schiohtstarke.' Die Verbundelemente konnen gebogen oder , 
aonatwie dcformier* werden, ohne daaa die Gofahr beateht, 
dasa die Schichten ahplataen. Aufgrund der hohen.Erag- 
fahigkeit der erfindungageoaaaen Sohaumatoff-Metall-Verbund- 
elemente, yerbunden mit hoher Isolationaeigenaohaf ten. gegen 
Kalte, Warijie und Sohall, konnen diese ala Fertigbauteile • 
fur Zwiachipnwande, Dachkonatruktionen uiid dergleiohen, a.B, 
im Fertighauabau verwendet warden, ffalls. gewttnaoht, kann 
aowohl dieSchaumafcoffachioht, ala auch die laokaohioht, 
gef arbt werden. Die Telle sind beidseitig verwendbar, aind 
korroeionsfeat und haben gutea dekorativea Auaaehen. 
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Patentanspruohe 

( 1 ) Y Verf ahren zur Heratellung von iaolierenden Schaum- 
\~J stoff-Metall-Verbundelementen, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine der Eetall-jSlement-Seitenmit einer SchatraK 
stoffauflage veraehen ist, welche durch thermiachea 
Aufachaumen treibmittelhaltiger thermo- oder duro- 
piastiacb.er,nach der elekt'roatatiachen Beacbichtunge- 
methode auf gebrachten Kunatatoff-Pulvernjhergeatellt 
wird. 

2) Yerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die unbeaobichtete Seite dea Metall-Elementea vorher, 
gleichzeitig oder nachher mit einem Kunatatoff- oder 
Lack-tfberzug verBehenttLrd* welcher gleichzeitig beim 
thermiaehen Aufachaumungavorgang eingebrannt oder 
getrocknet wird. . 

3) Verf ahren nach den Anaprttohen 1 und'2, dadureb gekenn- 
zeichnet, dasa man dem zum Aufachaumen. vorgeaehenen. 
thermoplastisohen oder duroplaatiachen Kunatatoff-Polver. 
im Trocken-Mi8ch-Prozesa bi8 zu 2 Gew.# in organiachen 
Iibaungsmitteln geldates Peroxid zugibt. 

4) Yerfahren nach den Anspruchen 1 bia 3, dadurch jgekenn- 
zeichnet, dafi man dem, zum Aufachaumen vorgeaehenen 
thermoplaatiachen Kunstatoffpulver bia zu 10 Gew.# 

in organiachen ISaungsmitteln gelbate duroplaEfciache 
Kunatatoffe, vorzug8wei8e Epoxidharze, zugibt. 

r 

5) .Shaumatoff-Metall-Verbunaelemente, hergeatellt nach 

einem oder mehreren der vorhergehenden Anaprtiehe, dadurch 
gekennzeichnet, daaa eine der Metall-Elemont-Seiten 
mit einer Sohauma toff auf lage veraehen iat. 
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Schaumstoff-Metall-Verbundelement nach Anapruch 5$ 
dadurcii gekennzpichnet , daes die unbeschichtete Seite 
mit einem Kunststoff- oder Lackttberzug versehen 1st. 

Schaumstoff-Metall-Verbundelement nach-. den Ansprttchen 
5 und 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Sehaujnstoff- 
auflago durch Peroxide vernetzt ist. 

Schaumotoff-Hetall-Verbundelement, nach einem oder 
mehreren der Ansprttche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden 
Schan2astoffaufloge» bis zu 10 Gew.# eines duroplastischen 
Kunststof f es , vorzugsweise Epoxidharze, enthalt. 
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